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КОЛЕЦ ОПОРНО-ПОВОРОТНЫХ УСТРОЙСТВ СТРЕЛОВЫХ КРАНОВ
(57) Реферат:

И з о б р е т е н и е о т н о с и т с я к
машиностроительной отрасли и может быть
использовано для ремонта стальных
подшипниковых колец опорно-поворотных
устройств (ОПУ) стреловых кранов способом
дуговой наплавки. Задачей изобретения способа
является устранение возможности образования
закалочных структур в закаливающейся стали,
которые вызывают холодные трещины под
наплавкой. Способ слоистой износостойкой
наплавки стальных подшипниковых колец
опорно-поворотных устройств стреловых кранов
в среде защитных газов включает выполнение
слоев без подогрева и послесварочной
термообработки.Наплавкувыполняютстабильно
аустенитными сварочными материалами на
режимах, исключающих закалку детали под
первым слоем. После наплавки первого слоя и
его отверждения выполняют наплавку второго
и последующих слоев хромомарганцевыми
материалами на режимах, исключающих
перемешивание и сквозное проплавление первого

слоя, а также закалку наплавляемой детали.
Первый слой выполняют с поступательной
скоростью 2-5 м/ч стабильно аустенитными
сварочными материалами типа Св-Х15Н25АМ6
или электродами ЭА-395/9, НИАТ-5, АНЖР-1,
АНЖР-2 и ЭА-48/Н22. Второй и последующие
слои выполняют со скоростью 18-25 м/ч
аустенитными хромомарганцевымиматериалами
типа Св-Х18Н7Г7 или электродами марки
ЦНИИН-4. 1 з.п. ф-лы, 3 ил.
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(54) METHOD OF WEAR-RESISTANT LAY-BY-LAYER BUILDING-UP WELDING OF STEEL BEARING
RACES OF ROTARY SUPPORTS OF JIB CRANES
(57) Abstract:

FIELD: machine building.
SUBSTANCE: method of layer-by-layer wear-

resistant building-up welding of steel bearing races of
rotary supports of jib cranes in the medium of shielding
gases includes the making of layers without preheating
and after-welding heat treatment. The building-up
welding is performed by stably austenitic welding
materials in conditions excluding the quenching of the
detail under the first layer. After building-up welding
of the first layer and its curing the building-up welding
of the second and consequent layers with chrome-
manganese materials in conditions excluding themixing
and through penetration of the first layer, and also
quenching of built-up detail. The first layer is made at
a forward speed 2-5 m/h with stably austenitic welding
materials of the type Sv-Kh15N25AM6 or welding rods
EA-395/9, NIAT-5, ANZhR-1, ANZhR-2 and EA-48/
N22. The second and consequent layers are made at a
speed 18-25 m/h with austenitic chrome-manganese

materials of the type Sv-Kh18N7G7 or welding rods
TsNIIN-4.

EFFECT: excluding possibility of formation of
hardening patterns in quenched steel, which result to
cooling cracks under the building-up welding.

2 cl, 3 dwg
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Область техники
Изобретение относится кмашиностроительной отрасли иможет быть использовано

для ремонта стальных подшипниковых колец опорно-поворотных устройств (ОПУ)
стреловых кранов способом дуговой наплавки.

Уровень техники
Известная технология дуговой наплавки под флюсом деталей из сталей типа 55 с

большой степенью износа, характеризующихся повышенной склонностью к
образованию горячих и холодных трещин, предусматривает предварительныйподогрев
до 250…320°C, наплавку сварочной проволокой Св-08А диаметром 2 мм под смесью
флюсов AH-348A и АНК-18, взятых в соотношении 2:3, с сопутствующим подогревом,
чтобы исключить закалкуметалла в процессе охлаждения и предотвратить образование
холодных трещин [1]. В связи с большими габаритами деталей ОПУ и развитой
площадью поперечного сечения, значительным объемом наплавки и многосменной
длительностью процесса, поддержание заданных условий весьма трудоемко, требует
больших энергетических затрат, ухудшает экологию на рабочих местах, способствует
повышению твердости в наплавке до 500HV в результате перемешивания
высокоуглеродистойосновы стали 55 со сварочнойпроволокойСв-08Аиохрупчиванию.

Известен способ автоматической наплавки под флюсом закаливающихся сталей [2],
выполняемый без подогрева аустенитной проволокой с поперечными колебаниями
дуги в режимах: ток сварки Iсв=650A, напряжение дуги Uд=32…36 B, скорость сварки
Vсв=18 м/ч, диаметр электрода 5 мм.Недостатком этого способа является повышенное
тепловложение в свариваемые детали, перегрев металла в зоне термического влияния
(ЗТВ) и перемешивание стали и проволоки, образование закалки в шве, холодных
трещин типа «отрыв» и «частокол».

Известен способ дуговой двухслойной наплавки деталей (прототип) из
закаливающейся стали 45 [3], выполняемый за один проход без подогрева и
послесварочной термообработки со скоростью сварки Vсв=18 м/ч плавящимся
электродом диаметром 2,6 мм (порошковая проволока ПП-АН-122) с подачей в
наплавленную ванну подогретой аустенитной присадки (Св-04Х19Н11М3) диаметром
2 мм. Недостатком этого способа является возможность образования закалочных
структур в закаливающейся стали, которые вызывают холодные трещины под
наплавкой.

Раскрытие изобретения
Задачей изобретения способа является устранение возможности образования

закалочных структур в закаливающейся стали, которые вызывают холодные трещины
под наплавкой.

Способ слоистой износостойкой наплавки стальныхподшипниковых колец опорно-
поворотных устройств стреловых кранов в среде защитных газов включает выполнение
слоев без подогрева и послесварочной термообработки. При этом первый слой
выполняют на вращающееся кольцо с колебательными радиальными перемещениями
горелки и с использованием стабильно аустенитных сварочныхматериалов в режимах,
исключающих закалку под первым слоем. Второй и последующие слои, после полного
нанесения на вращающееся кольцо и отверждения первого слоя, выполняют
аустенитными хромомарганцевыми материалами в режимах, исключающих сквозное
проплавление и перемешивание с первым слоем и закалку наплавляемой детали. При
этом первый слой выполняют с поступательной скоростью Vсв=2…5 м/ч стабильно
аустенитными сварочными материалами типа Св-Х15Н25АМ6 или электродами ЭА-
395/9, НИАТ-5, АНЖР-1, АНЖР-2 и ЭА-48/Н22, а второй и последующие слои
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выполняют со скоростью Vсв=18...25 м/ч аустенитными хромомарганцевыми
материалами типа Св-Х18Н7Г7 или электродами марки ЦНИИН-4.

Перечень фигур
На фиг.1 показана схема наплавки первого слоя по зигзагообразной траектории

стабильно аустенитными материалами.
На фиг.2 показана схема наплавки износостойких слоев по периметру

хромомарганцевыми материалами.
Нафиг.3 показаны сварочные термические циклыпод слоистой наплавкой: 1 - первый

слой и 2 - износостойкий слой, t1 и t2 - длительность охлаждения металла в ЗТВ при
наплавке 1 и 2 слоя соответственно.

Осуществление изобретения
В предлагаемом способе наплавку в среде защитных газов осуществляют слоями

без подогрева. Первый слой выполняют стабильно аустенитной проволокой с
амплитудой, рассчитываемойпомодели с поперечнымиколебаниями горелкипоширине
канавки качения (фиг.1, 2) и с малой поступательной скоростью (2,2 м/ч), что исключает
закалку детали под наплавленным слоем. Второй и другие износостойкие наплавочные
слои, после полного нанесения на подшипниковое кольцо и отверждения первого слоя,
выполняют аустенитной хромомарганцевой проволокой по линейной траектории в
режимах с высокой (в 8 раз большей) скоростью (18 м/ч), при которых не происходит
сквозного проплавления 1-го слоя, а в ЗТВ закаливающейся стали не достигается
температура закалки стали за счет значительной толщины первого слоя и большой
скорости сварки, что исключает их перемешивание и холодные трещины (фиг.3).

Пример конкретной реализации способа на предприятии ООО «КХМ-
Строймеханизация» (г. Череповец):

Первый слой наплавляют на вращающееся подшипниковое кольцо ОПУ с
одновременным поперечным колебанием горелки по периметру кольца, амплитуду
которой рассчитывают по модели, причем за время одного полного колебания горелки
поступательное перемещение равно удвоенной ширине наплавки первого слоя.

Износостойкий слой наплавляют на вращающееся кольцо путем относительного
линейного перемещения детали и дуги с большой скоростью, обеспечивающей
неизменность аустенитной структуры первого слоя и способность его перехода к
мартенситной деформации.

Режимы наплавки.
Первый слой:
Iсв=140 A, Uсв=24 B, Vсв=2,2 м/ч, A=36 мм;
Второй слой (износостойкий):
Iсв=140 A, Uсв=24 B, Vсв=18 м/ч;
Скорость охлаждения в интервале температур 600…500°C:
- при наплавке первого слоя 2,5°C/с;
- при наплавке износостойкого слоя 9°C/с.
Модель расчета параметров режима наплавки:
Iсв=149,319-59,6473·Vсв+2,5953·A+19,698·ω6-5;
Vсв=2,00964-0,00990475·Iсв+0,0284327·A+0,327657·ω6-5;
А=-58,5142+0,374379·Iсв+24,6996·Vсв-8,16198·ω6-5;
ω6-5=-612895+0,0304207·Iсв+3,04729·Vсв-0,0873813·A;
где Iсв - ток сварки, A;
Uд - напряжение дуги, B;
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Vсв - скорость сварки, м/ч;
A - амплитуда колебаний, мм;
ω6-5 - скорость охлаждения в интервале температур 600…500°C, °C/с.
Допустимые значения параметров наплавки первого слоя: Iсв=100…200 A, Vсв=

1,8…7,2 м/ч, A=10…55 мм.
Источники информации
1. Повышение наплавкой сроков службы деталей опорно-поворотных кругов

строительных башенных кранов. Вердников В.Г., Киселев М.М., Сочилов В.В. и др. //
Сварочное производство 1973, №5, с.47-48.

2. Патент на изобретение RU №2056984, опубл. 27.03.1996. Способ автоматической
сварки под флюсом закаливающихся сталей. Стихии В.А., Скосарев Ю.П., Назаров
В.Е. и др.

3. Патент на изобретение RU №2159171, опубл. 20.11.2000. Способ дуговой
двухслойной наплавки. Рыжков Ф.Н., Усикова Н.Ю., Артеменко Ю.А. и др.

Формула изобретения
1. Способ многослойной износостойкой наплавки стальных колец подшипников

опорно-поворотных устройств стреловых кранов, включающий выполнение слоев в
среде защитных газов с помощью горелки, отличающийся тем, что в процессе наплавки
осуществляют вращение кольца подшипника и колебательные радиальныеперемещения
горелки, при этом наплавку выполняют стабильно аустенитными сварочными
материалами на режимах, исключающих закалку кольца под первым слоем, после
наплавки первого слоя и его отверждения выполняют наплавку второго и последующих
слоев аустенитными хромомарганцевыми материалами на режимах, исключающих
перемешивание и сквозное проплавление первого слоя, а также закалку кольца с
наплавленным слоем.

2. Способ по п.1, отличающийся тем, что первый слой выполняют со скоростью 2-5
м/ч стабильно аустенитными сварочными материалами типа Св-08Х15Н25АМ6 или
электродами ЭА-395/9, НИАТ-5, АНЖР-1, АНЖР-2 и ЭА-48/Н22, а второй и
последующие слои выполняют со скоростью 18-25 м/ч аустенитными
хромомарганцевымиматериалами типаСв-Х18Н7Г7 или электродамимаркиЦНИИН-
4.
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